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머  리  말 
 

 

이 표준은 한국인조석가공업협동조합에서 원안을 개발하고 산업표준화법 시행규칙 제 19조와 단체

표준지원 및 촉진 운영요령에따라 한국인조석가공업협동조합 단체표준심사위원회의 심의를 거쳐 

제정된 단체표준이다. 

 

이 표준은 저작권법에서 보호대상이 되고 있는 저작물이다. 

 

이 표준의 일부가 기술적 성질을 가진 특허권, 출원공개 후의 특허출원, 실용신안권 또는 출원공개 

후의 실용신안등록출원에 저촉될 가능성이 있다는 것에 주의를 환기한다. 한국인조석가공업협동조

합 이사장 및 단체표준 심사위원회는 이러한 기술적 성질을 가진 특허권, 출원공개 후의 특허출원, 

실용신안권 또는 출원공개 후의 실용신안등록출원에 관계되는 확인에 대하여 책임을 지지 않는다. 
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단체표준 

SPS F-KSSC-005-7453  

 
 

 세라믹 인조대리석 가공제품(싱크대 상판용) 
 

Ceramic artificial marble processing product(sink slab plate) 
 

1  적용범위 

 

이 표준은 세라믹 인조대리석 판을 사용하여 절단, 가공, 접착, 연마 등의 공정을 거쳐 제작된 세라

믹 인조대리석 가공제품(싱크대 상판용)(이하 “가공제품”이라 한다)에 대하여 규정한다.   

 

2  인용표준 

 

다음의 인용 표준은 전체 또는 부분적으로 이 표준의 적용을 위해 필수적이다. 발행연도가 표기된 

인용 표준은 인용된 판 만을 적용한다. 발행연도가 표기되지 않은 인용 표준은 최신판(모든 추록을 

포함)을 적용한다. 

 

KS A 0006, 시험장소의 표준상태 

KS B 5209, 강제줄자 

KS C 0074, 측생용 표준광 및 표준광원 

KS L 4008, 도자기의 흡수율, 부피비중, 겉보기 비중 및 겉기공률의 측정방법 

KS M ISO 7765-1, 플리스틱 필름 및 시트 - 다트 자유 낙하법에 의한 내충격성의 측정 - 제1부 계단  

식시험방법 

SPS-KHFC 001-0438, 가정용 싱크대 

SPS F-KSSC-0003-7237, 실리카 인조대리석 가공제품 

 

 

 

3  용어와 정의 

 

이 표준의 목적을 위하여 다음의 용어와 정의를 적용한다. 

 

3.1 

세락믹(ceramic) 

 

고온에서 구워 만든 비금속 무기질 고체 재료, 유리, 도자기, 시멘트, 내화물 따위를 통틀어 이름 

 

3.2  

세라믹 인조대리석 판(ceramic artificial mable slab plate) 

 

분상의 무기질 재료(진흙, 모래, 장석)를 고압 성형하여 판상에 디지털 인쇄기술을 활용하여 천연 대

리석 문양을 인쇄한 후 약 1,200  ˚C의 온도에서 약 40 분 동안 가열한 후 냉각 과정을 거쳐 생산한 

판 
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4  재료 

 

4.1  세라믹 인조대리석 판 

 

가공 제품에 사용되는 세라믹 인조대리석 판은 6. 품질에 적합한 것 또는 이와 동등 이상의 것이어

야 한다. 

 

4.2  접착제 

 

가공제품 가공에 사용되는 접착제는 접착력이 우수하고 유해성이 없는 것으로 색상이 균일 하여야 

한다. 

 

 

5  가공작업지침 

 

가공제품의 가공 작업은 재단, 가공 공정 등에 대하여 부속서 A에 따라 작업을 하고 이 표준에서 정

하고 있는 제품의 품질 수준 이상이 보증 될 수 있도록 하여야 한다. 

 

 

6  품질 

 

6.1  겉모양 및 구조 

 

a) 가공제품의 형태는 균일하고 안정성이 있어야 한다. 

b) 가공제품의 색상은 이색, 얼룩 등이 없이 균일해야한다. 

c)  가공제품의 표면은 균열, 긁힘, 오염, 깨짐 등 사용상 해로운 결함이 없어야 하며, 판의 표면을 

760 mm ~ 910 mm 떨어져서 육안 관찰 시 접합 면이 눈에 띄지 않도록 매끈하게 마무리 되어야 한

다. 

d) 접합 부위는 견고해야 한다. 

e) 가공제품을 평평한 바닥 위에 놓았을 때 현저한 뒤틀림이 없어야 한다. 

  

6.2  치수 

 

가공제품의 치수는 주문자의 제원에 따르며, 치수의 허용 차는 표 1에 따른다. 

 

 

 

표 1 ― 치수 및 허용 차     

단위 : ㎜ 

 

길이, 너비 판의 두께 

제품의 치수(표시 값) 허용 차 기준 값 허용 차 

500 이하 ± 1 

표시 값 ±   0.5 500 초과 1 000 이하 ± 2 

1 000 초과 ± 3 
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6.3  성능 

 

가공제품의 성능은 표 2에 적합하여야 한다. 

 

표 2 ― 항목 및 기준치 

 

 

7  시험방법 

 

7.1  일반조건 

 

시험의 일반 조건은 특별한 지정이 없는 한 KS A 0006에서 규정하고 있는 표준 상태로 해야한다. 

 

7.2  겉모양 

 

가공제품의 겉모양은 6.1에 적합 하는 지를 육안으로 확인 한다. 

 

7.3  치수 

 

7.3.1  두께 

 

두께는 판의 좌 · 중 · 우 3점을 1/20 mm 이상의 정밀도를 가진 측정기로 측정하고, 3점의 평균값을 

구하여 두께로 한다. 

 

 

 

 

항 목 단 위 품 질 기 준 시험방법 

색 일관성 - 
이음매 길이 방향으로 눈에 띄게 색상 또는 

미립자 변화가 없을 것 
7.4 

충격 강도 - 파손이 없고, 움푹 들어간 자국이 없을 것 7.5 

내오염성 - 
“변화가 없음” 혹은  

“경미한 변화” 일 것 
7.6 

내열성 - 표면 균열, 변색 등이 없어야 한다 7.7 

내열수성 - 표면 균열, 변색 등이 없어야 한다 7.8 

접착 강도 N/㎟ 3 000 이상 7.9 

중금속 

납(Pb) 

총합이 1 000 ㎎/kg 이하 

단, 납(Pb) 600 ㎎/kg 이하 
7.10 

카드뮴(Cd) 

수은(Hg) 

6가크로뮴 

(Cr6+) 
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7.3.2  길이 및 너비 

 

시험체를 평평한 곳에 놓고 길이 및 너비에 대하여 KS B 5209의 눈금 량 1 mm, 등급 1급의 강제 줄

자를 사용하여 측정한다. 

 

7.4  색 일관성 

 

7.4.1  일반사항 

 

a) 제조자 지정 로트 범위 내에서 제품간의 색 일치에 대해 허용 가능한 기준을 설정 한다. 

b) 제품 중심에서의 끝 부분까지의 색상 또는 미립자 차이에 대해 허용 가능한 기준을 설정한다. 

c) 이 시험에서 특별한 설계 및 패턴을 가진 재료는 불합격으로 판정해서는 아니된다. 

 

7.4.2  시험 장치 및 재료 

 

a) 테이블 표면에서 대략 760 mm 높이에 밝기 800 lx ~ 1 100 lx 의 백색 광원 

b) 제조자 권장 이음매 접착제 

c) 제조자 권장 연마재 및 무한궤도 샌더 

d) 시험 편 

 

7.4.3  시험편 

 

a) 가공제품에서 크기 320 ㎜ × 1 584 ㎜ 의 시트 2장을 준비한다. 가공제품은 구성 로트 중 하나

는 

   시작 부분에서 하나는 끝 부분에서 각각 채취한다. 

b)  2장의 시트를 제조업체 권장 접착제를 사용하여 그림 1과 같이 길이 방향으로 792 ㎜ 가 접하

도 

   록 붙인다. 

c) 접합되지 않은 부분을 절단하여 그림 2와 같이 시험편을 제작한다. 

d) 접합부의 중심선을 따라 제조자 권장 연마재 및 무한궤도 샌더를 사용하여 샌딩하여 시험편 

  제작을 완료한다.  
 

                                                                       단위 :  ㎜ 

                         
 

 

그림 1 - 시트 2장의 접착 상태 

1 : 이음매 

2 : 절단 선  

X = 시트 전체의 

    길이(1 584) 
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                                                                      단위 :  ㎜ 

                               

                               

그림 2 - 완성된 시험편 

 

 

7.4.4  시험 절차 

 

테이블 위에 그림2의 시험편을 올려놓고 7.4.2에 정의된 조명  하에서 760 mm ~ 910  mm의 눈금 

거리 약 45° 와 75° 의 각도로 시편을 육안으로 본다. 

 

7.4.5  성능요구사항 

 

이음새 길이에 따라 눈에 띄는 기본 색 변화가 없어야 한다. 

 

7.5  충격강도시험 

 

충격강도시험은 KS M ISO 7765-1 시험방법 B에 따른다. 

 

7.5.1  시험 편 

 

시험용 시험편은 KS M ISO 7765-1의 6. 시험편에 따른다.  

 

7.5.2  시험 장치 

 

시험 장치는 KS M ISO 7765-1의 5. 장치에 따른다. 

 

7.5.3  시험 

 

a) 시험 편의 치수를 확인한다. 

b) 환상 죔쇠 사이에 시험 편을 넣고 공기압을 이용하여 시험 편을 단단히 고정한다. 

c) 다트에 325 g의 중량에 적합하도록 반구형 머리와 분동을 조립한다. 

d) 전자석에 전원을 넣고 전자석 유도관에 다트의 끝을 넣어 수직으로 위치시킨다. 

e) 낙하 높이를 (25.0 ± 1) cm로 조정한다. 

f) 전자석의 전원을 꺼서 다트를 낙하 시킨 다음, 시험 편의 표면에 튀긴 다트를 잡아 시험 편의 표 

점선:접합부

의 중심선 
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  면에 2차 충격이 가해지지 않도록 한다. 

e) 시험 편의 표면을 충격한 위치를 관찰하여 판의 깨짐 및 균열을 관찰한다. 

 

7.6  내오염성 

 

7.6.1  시험 

 

표면을 중성 세제로 세척하고, 건조한 천으로 수분을 완전히 제거한다. 

 

2개의 시료 표면에 접착제와 색깔을 사용하지 않은 부드러운 여과지를 놓고 표 3의 오염물질을 떨어

뜨리거나 (2 mL ~ 3 mL) 바른 다음 (크기 : 3 cm ~ 5 cm), 1개의 시험 편은 그 위에 덮개를 하지 않

고, 다른 쪽은 시험 편을 시계 접시로 덮어 상온에서 (16 ~ 24) 시간 방치한다. 

 

표 3 ― 오염물질 

번호 오염물질 비고 

1 커피 

커피를 물 350 mL에 대하여 5 g의 비율로 

따뜻한 용기에 넣고, 끓는 물을 방울방울 

떨어뜨리면서 가끔씩 저어 섞어 5 분간 침출한 

다음, 그 상층 액을 사용한다. 

2 백색 우유 세균 수 기준 1등급 

3 아세트산  
시약 급 

4 10 % 암모니아수 

5 진간장  

6 김치 국물(배추김치)  

7 콜라  

8 토마토케첩(Ketchup)  

9 노란 겨자  

비고 3, 4를 제외한 오염물질에 대해서는 일반 시중에서 판매하는 제품으로 유효기간이 

지나지 않은 것을 사용한다 

 

다음 2개의 시료를 적당한 습윤 제를 포함한 물로 씻고, 다시 메틸알코올 또는 에틸알코올로 씻은 

후 건조한 천으로 닦고 1시간 방치한다. 이들 시료는 KS C 0074의 표준광 C, 광도 800 lx ~ 1 100 lx 

에서 육안으로 관찰하여 그 표면의 변화 유무를 조사한다.  

 

7.6.2  결과 표현 

 

시료 표면의 변화 정도의 판정을 표 4와 같은 기준에 따른다. 

 

 

표 4 ― 판정기준 및 판정 표현 

판정기준 판정 표현 

표면의 색과 조직이 변화하지 않을 것 변화 없음 

1차 세제 후 남은 오염을 가정용 세제로 표면을 닦을 때 상하지 

않고, 용이하게 제거 되었거나 미세하게 남아 있는 정도 
경미한 변화 
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표면이 용이하게 제거될 수 없는 상태로 심하게 오염되었거나, 또는 

침식되어 있는 것 
심한 변화 

7.7  내열성 

 

SPS-KHFC 001-0438의 14.2.12.2에 따른다. 

 

7.8  내열수성 

 

SPS-KHFC 001-0438의 14.2.12.3에 따른다. 

 

7.9  접착강도 

 

7.9.1 시험 편  

 

a) 시험용 시험 편은 횡단면의 한 변의 길이가 50 ㎜ 인 정사각형으로, 접착 방향은 그림 3과 같다.  

   다만 시험 편의 두께는 원래 두께 그대로 하고, 기계 가공을 하는 경우에는 그 절삭 열 등에 의   

   한 재료의 성질 변화가 없도록 주의한다.  

b) 시험 편은 가공제품의 평활 한 부분에서 골고루 3개를 채취한다. 

 

 

 
 

그림 - 3 접착 강도 시험 편 

 

7.9.2 시험 장치  

 

a) 시험기는 주어진 속도로 그립(grips)을 일정하게 이동할 수 있어야 한다.  

b) 그립은 시험 편을 고정하는 것으로서 하나는 기기에 고정되어 있고, 다른 하나는 이동이 가능한    

   부분에 위치하고, 그립 자체는 일직선상에 있어야 한다.  

c) 그립은 하중을 가하자 마자 즉시 자유롭게 일직선상으로 움직일 수 있도록 각각 고정  부와 이동 

   부에 달려 있어 시험 편의 장축이 그립 조 중심선의 인장 방향과 일치하게 되어 있어야 한다.  

d) 시험  편은 그립에서 미끄러지지 않게 고정되어야 한다.  

f) 하중 표시기는 시험 편을 그립으로 잡았을 때 그 시험 편에 의한 총 인장 하중을 볼 수 있어야 한 

  다.  

g) 나선형 마이크로미터는 시험 편의 두께 및 폭을 측정할 때 사용되며, 적어도 0.02 ㎜ 까지 읽을 

   수 있어야 한다.  

 

7.9.3 시험  
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a) 접착 면의 두께와 나비를 시험 편 중앙 평행 부 길이 방향으로 여러 곳을 0.05 ㎜ 이내의 정밀도 

   로 측정한다.  

b) 시험 편을 시험기에 부착시키고 2 ㎜/min ± 20 % 의 속도로 인장 시험을 한다.  

c) 파단 점에서 최대 하중을 측정하고 다음 식에 따라 계산한다.  

  접착 강도(N/㎟) = 
p 

 
t × b 

여기에서  p : 최대 하중(N) 

  t : 접착 면의 두께(㎜) 

  b : 접착 면의 나비(㎜) 

 

7.10  중금속 

 

중금속 시험은 환경유해인자공정시험기준 ES 12713.1(국립환경과학원고시)에 따른다. 

 

 

8  검사 

 

검사는 7. 에 따라 시험하였을 때  6.에 적합하여야 하고, 표시는 9.에 적합하여야 한다. 

 

 

9  표시 

 

가공제품 표면의 보기 쉬운 곳에 쉽게 지워지지 않은 방법으로 다음 사항을 표시하여야 한다. 

 

a) 제조자 명 또는 그 약호 

b) 종류 

c) 치수(길이 × 너비 × 두께) 

d) 제조 연월 또는 로트번호 

e) 원자재 원산지 

 

10  주의사항 별도 표시 

 

a) 심한 충격이나 과도한 하중은 제품을 손상시킬 수 있습니다. 절대 밟고 올라가지 마십시오. 

b) 상판 위에 직접 칼을 사용하거나 날카로운 물건이 닿으면 흠집, 긁힘이 발생할 수 있습니다.  

c) 청소 시 연마제가 함유된 왁스나 산성 세제 사용 시 제품 표면을 손상시킬 수 있습니다. 

d) 상판 측면 및 모서리에 부딪히면 상해를 입을 수 있으므로 주의하시기 바랍니다. 

e) 강한 알칼리성 물질, 화학약품 또는 발효식품(김치)등이 묻을 경우 닦아 주시기 바랍니다. 
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부속서 A 
(규정) 

 

제품 가공 작업 지침 

A.1. 일 반 

 

a) 세라믹 인조대리석을 절단하거나 가공 시 쾌적하고 안전한 작업환경을 갖추어야 한다.  

- 작업환경 규정 등 법적 제한이 있는 경우 이 규정을 준수해야 한다.  

- 작업 장소를 작업에 지장이 없도록 청결하게 유지한다.  

- 지게차나 크레인 등으로 원판이나 가공품의 운송을 방해하는 장애물이 없어야 한다.  

- 조명 장치를 갖추어 충분히 밝은 상태를 유지해야 한다.  

- 가공 공장 내에서 발생하는 분진 뿐만 아니라 접착제나 아세톤의 휘발 성분 제거 장치를 설치한다. 

- 어린이나 방문객이 안전거리를 유지할 수 있도록 조치한다.  

- 배수가 잘되도록 작업장 바닥을 설계 시공한다. 

b) 작업자의 안전장치를 강구한다. 

- 방진마스크, 보안경을 착용한다. 

- 절단/연마 시 소음 방지를 위하여 귀마개를 착용한다. 

- 설비에 끼일 수 있는 헐거운 옷, 넥타이, 장신구 등의 착용을 피해야 한다. 

- 물이 있는 바닥에서도 미끄러지지 않는 안전화를 착용한다. 

- 제품을 클램프나 바이스 등으로 고정 후 작업한다. 한 손으로 제품을 고정하고 다른 한 손으로 

공구를 작동시키는 위험은 피해야 한다.  

- 저장 및 운반 관련 지침이 잘 지켜지도록 관리한다. 

c) 작업 공구의 안전성 및 효율성을 확보한다. 

- 가공제품은 도기 또는 자기 질인 관계로 전용 워터젯 가공기계 또는 다이아몬드공구 등을 

사용하며 물을 공급 하면서 절단하고 광택을 내야 한다. 물을 사용하는 공구를 준비한다. (물을 

사용하지 않으면 발생하는 문제점은 가공 시 주의사항 참조) 

- 작업 전 작업 공구의 매뉴얼을 충분히 숙지하여야 한다. 

- 물과 습기가 많은 장소에서 사용되므로 모든 전동공구들은 접지 되어야 하며, 또한 접지 결함 

보호용차단기 (GFCI : Ground Fault Circuit Interrupter) 가 장치된 공구 또는 소켓을 사용한다. 

- 가공제품 전용의 연마 및 절단 Tool을 사용해야 한다. 

- 공구를 설계된 사양 이상으로 무리하게 작동하지 않으면서 최대의 생산성을 발휘할 수 있는 

사용조건을 확보한다. 사전에 공구 및 Tool업체와 협의하여 최적의 RPM, 최적의 이송 속도, 

최적의 가압 하중, 절삭 수량을 확인하면 품질 및 생산성을 높일 수 있다. 무리하게 작동할 경우 

톱의 진행이 뱀처럼 사행할 수 있고 공구에도 무리가 감을 유념해야 한다. 

- 주유, 엑세사리 수명 준수 등 최상의 상태로 공구를 유지해야 한다.  

d) 가공 시 발생하는 사용되는 물을 저장하기 위한 탱크, 절삭 후 오니와 섞여 있는 물을 오니와 

분리하는 설비 등 수 처리 설비가 준비되어야 한다. 

e) 가공하는 량과 재고 등에 따라 다르겠지만 세라믹 인조대리석 판과 가공품을 위한 충분한 공간이 

필요하다. 

- 화물차 입고 공간 

- 지게차의 하역 및 이송 공간 

- 판 저장 공간  

- 반제품 및 절단 후 남은 제품 저장 공간  

- 가공 완료된 제품 보관 공간 

f) 가공 시 발생하는 폐기물의 처리 방안이 확보되어야 한다.  

- 가공 시 발생하는 분진, 오니처리 방안  

- 절단 후 남는 조각, 파손 품 등의 처리 
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A.2. 가 공 

 

A.2.1 가공 시 주의사항 

 

a) 가공제품은 도기 또는 자기 질인 관계로 전용 워터젯 가공기계 또는 다이아몬드공구를 사용하며 물을 공급하

면서 절단하고 광택을 내야 한다. 물을 사용하지 않으면 다음과 같은 문제점이 발생할 수 있다.  

- 분진이 많이 발생한다. 연구 결과에 의하면 평균 6배 정도 많이 발생하는 것으로 알려져 있으며, 

규폐증을 유발할 수 있으니 방진 마스크 착용 이외에도 작업시간 등의 조절이 필요할 수도 있다. 

분진과 관련하여 법적 규제사항이 있는 경우 이를 준수하도록 하여야 한다.  

- 공구의 수명이 짧아질 수 있다. 절단이나 연마 시 물이 공급되지 않으면 가공 부위의 온도가 

올라가 공구의 수명이 짧아진다.  

- 절단이나 연마 부위의 급격한 온도상승은 흠집을 유발할 수 있고 육안으로는 확인되지는 않지만 

미세한 틈을 만들어 충격 시 크랙과 흠집이 발생될 수 있다.  

※ 연구 결과에 의하면 화강석의 경우 절삭 수량은 5ℓ/분 이상으로 증가할 때 연삭 능력은 더 이상 

증가하지 않는 것으로 알려져 있으나, 세라믹 인조대리석은 이보다 훨씬 적다는 사실을 고려할 시 

상대적으로 많은 열이 발생하고, 또한 충분한 물의 공급이 필요할 수 있다. 

b) 세라믹 인조대리석은 표면(사용면)과 뒷면이 있으므로 구분하여 사용한다.  

c) 자재 간의 색상차이가 있을 수 있으므로, 사용 전 색상을 확인하여야 하며, 특히 2매 이상 접합 

시에는 동 일한 판재로 절단하여 접합하여야 한다. 

 

A.2.2 홀 가공 

 

a) 쿡 탑이나 싱크 볼 등을 위한 타공의 코너 부위는 식기, 세척 수, 조리기구 등 하중을 많이 받는 

부위이며, 주위에 서 보다 많은 일을 하게 되므로 예기치 못한 움직임이나 충격을 받을 수 있고 

그로 인해 의해 파손이 쉽다. 따라서 처음부터 약한 부위를 최소화 할 수 있는 구조가 반영되어

야 한다.  

b) 타공 할 경우 상판 앞/뒤의 남는 부문은 최소 50 mm 이상이 되어야 하며, 70 mm를 권장하며, 홀 

가공 부의 모서리는 5 mm R이상의 곡선을 준다. 만약 이보다 적은 치수가 나올 경우 상판 폭을 

크게 할 것을 추천한다.  

c) 타공을 한 후 좌/우 양쪽 남는 부위는 이음매 또는 양 끝단으로 부터 150 mm는 떨어져야 한다.  

d) 쿡 탑이나 싱크(Top싱크)의 경우 홀의 전체 사이드에 열팽창 등을 고려하여 3 mm의 틈새를 두어

서 크게 절단한다. 

e) 만일 가스쿡탑을 사용하는 경우라면 가공제품 물막이 벽이 가스버너 테두리로부터 200 mm 이상 

떨어지게 배치해야 한다. 

f) 코어드릴을 활용한 싱크볼 및 쿡 탑 도려내기 

① 실측 된 치수 및 기 입수된 싱크 볼을 참조하여 판재에 도려낼 부위를 표기한다. 

② 코어 드릴로 모서리 4곳을 타공 한다. 

③ 기 표기된 선을 따라 재단기로 직선 재단한다. 

쿡 탑 가공은 별도의 연마 작업이 없으므로, 재단 면이 날카롭지 않도록 마감 처리한다. 

g) 가능한 상판에 수도 배관을 위해 타공하는 것은 피한다. 피할 수 없을 경우 별도의 보강 책을 강

구해야 한다.  

h) 설치할 싱크볼의 종류(Cast Iron, 스테인리스) , 상판의 두께(12 mm, 20 mm) 및 설치 방법 (Top, 

Under 등)에 따라 보강 판이나 고정 방식이 달라질 수 있으니 가공제품 시공 자료를 고려하여야 

한다. 

I) “ㄱ”자형 또는 “U”자형 상판은 한 장의 판재로 가공 되어야 하며, 한 조각으로 상판을 제작 시 운

반, 시공 및 사용도중 파손될 위험성이 높으니 두 조각으로 나누어서 가공한 후 현장에서 결합시

공을 하는 방법이 좋다. 
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SPS F-KSSC-005-7453 

해  설 
 

 

이 해설은 이 표준과 관련된 사항을 설명하는 것으로 표준의 일부는 아니다. 

 

 

1 제정의 취지 

 

세라믹 인조대리석은 질흙, 모래, 장석을 파우더로 만들어 고압 고온의 과정을 거쳐 생산된 자기질 

또는 도기질로서 디지털 인쇄 기술의 발달로 천연대리석의 질감을 그대로 반영한 환경 친화적이며 

내열성, 내습성, 내 오염성이 우수해 색상 불균일, 변질 등이 없는 인조 대리석제품으로 현재 사용되

고 있는 인조대리석(아크릴계, 석영)을 대체하게 될 차세대 고급 인테리어 건축 자재로서 Porcelain 

tile 이라고도 불러지고 있다. 

 

Glazed porcelain(유약을 바른 인조대리석)은 중국, 스페인 등에서 생산되고 있으며, unglazed 

porcelain(유약을 바르지 않은 인조대리석)은 주로 이탈리아에서 생산되고 있다. 제조시스템은 시스

템 장비를 사용하는 Lamina 프로세스, 이탈리아 Sacmi장비를 사용하는 Continua 프로세스, Siti B 

&T의 Supera 시스템 및 얇은 타일을 만들기 위해 프레스에 파우더를 로드하는 이중프레스 등이 있

다. 

 

세라믹 인조대리석 가공 제품은 고급 인테리어 건축자재로 최근 수요가 급증하고 있으나 공적 표준

이 제정되어 있지 않았다. 우리 조합은 조합원사들의 강력한 요구에 따라 아크릴계 인조대리석 가공

제품, 실리카 인조대리석 가공제품의 단체표준 개발에 이어 추가로 단체표준을 제정하게 된 것이다. 

 

 

2 제정 목적 

 

세라믹 인조대리석 가공제품의 원부자재 생산업체, 가공업체, 시공업체 및 소비자자들에게 공적인 품

질기준을 제공함으로써 품질 향상을 통하여 공공의 안전성 확보와 소비자를 보하고 조합원사들에게 

편익을 제공 하는데 그 목적이 있다. 

 

3 단체표준 개발 및 자체 안 확정 

 

2020년도 우리 조합 업무계획에 따라 자체적으로 단체표준안 개발을 착수하여 진행 하던 중 중소기

업중앙회 지원 사업이 공고되어, 조합에서 사업계획서를 제출하여 지원 과제로 선정되어 중소기업중

앙회의 지원을 받아 단체표준을 제정한 것이다. 

 

3.1 경 위 

 

3.1.1  단체표준 안 작성 

 

2019. 07. 10.~17 조합원사 대표 및 조합 관계자가 이탈리아 모데나 지역의 세라믹 판 제조업체 

(LAMINAM, MARAZZI GROUP, ATLAS PLAN, ATLAS CONCORD) 및 가공업체(FERRARI & 

GIGARINI DHL 외 1 개사)를 직접 방문하여 현장 실태를 조사하고 의견을 수렴한 결과, 어떤 

형태로든지 가공 제품에 대한 품질기준을 별도로 마련해야 하고, 기 제정되어 있는 아크릴계 및 
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실리카 가공제품 단체표준을 근간으로 검토하면 문제가 없을 것으로 조사 되었으며, 각종 기술 

자료를 입수하여 표준안 작성에 참고 하였다. 

 

물성이 석재에 가까워 품질기준 중 일부 항목의 기준치를 공인시험기관의 제품시험 결과 값을 

참고하여 조정 하였으며 조사결과에 따라 색일관성 항목을 추가하고, 아크릴계 및 실리카 단체표준 

에서 정하고 있는 내열수성 및 내열성 항목은 세라믹인조대리석이 1 200 ˚C 고온에서 생산되는 

제품이므로 이 표준에서는 제외 하였다. 

 

3.1.2  표준안 검토 및 검증 

 

a) 전문가 및 참여 업체들의 의견 수렴 

 

시험기관과 현장 실태조사에 참여한 가공업체 전문가에게 안을 송부하여 의견을 수렴하여 

수정, 보완하였다 

 

b)  단체표준안 적용 제품 시험 실시 

 

제조업체에 의뢰하여 시료를 제작하여 단체표준안을 적용하여 한국건설생활환경시험연구원

에 의뢰하여 제품 시험을 실시하여 품질기준 및 시험방법 등을 검증하였다. 

        

3.1.3  자체 안으로 확정 

 

한국인조석가공업협동조합 단체표준심사위원회의 심의를 거처 중앙회 단체표준국 단체표준 심의회의 

중간 심의 결과를 바탕으로 제정(안)을 보완하여 관련기관인 한국주택가구협동조합 및 생활환경시험

연구원의 의견을 수렴하였고, 관련 제조사를 대상으로 공청회(2020.10.13.) 결과 및 조합 자체 홈페

이지에 게재하여 불특정 다수를 대상으로 의견 수렴한 후, 조합의 제2차 단체표준 심사위원회 심의

를 거쳐 조합 자체 단체표준안으로 확정 하였다. 

 

3.2 규정 요소 내용 

 

3.2.1  적용범위 

 

현재 수입에 의존하고 있는 세라믹 인조대리석 판을 사용하여 절단, 가공, 접착, 연마 등의 공정을 

거쳐 생산되고 있는 싱크대 상판용에 한하여 규정하였다. 벽 부착용으로 일부 개발되어 사용되고 있

으나 아직은 규격화가 되어 있지 않아 추후 시장의 추이를 보면서 종류로 추가하면 될 것이다. 

 

3.2.2  치수 

 

제품의 치수는 수요자의 구매 사양에 따라 결정되므로 가공제품의 표시사항에 길이×너비×두께를 표

시하도록 의무화하고 표시치를 기준으로 허용차만 규정하였다. 

 

3.2.3  색 일관성 

 

전문 조사기관에 의뢰하여 조사한 결과 응답자의 33%가 색 일관성 시험이 필요하다는 의견이 있어, 

ISFA 3-01(시험방법 : ISFA QT 2.1-13)의 품질기준 및 시험방법을 그대로 적용하여 품질기준을 정

하였다. 
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3.2.4  중금속 

 

판을 제조하는 주원료가 질흙, 모래, 장석 등을 사용하므로 중금속에 대한 시험이 필요한 것으로 판

단되어 기준치를 제시하고 시험방법은 국립환경과학원 고시로 정하고 있는 환경유해인자공정성시험

기준 ES 12713.1의 기준을 적용도록 하였다. 

 

 

4 단체표준 심사위원회 심의 주요내용 

 

4.1 중금속 성능 항목 

 

성능 항목에 중금속을 규정해야 하는지에 대하여 일부 부정적인 의견이 있었으나, 세라믹 판이 아직 

국내에서 생산되고 있지 않고 중국 등에서 전량 수입되고 있으며, 판의 원자재가 질흙, 모래, 장석 

등이 사용되고 있어 품질이 검증되지 않았으므로 이번 제정시는 중금속 항목을 규정하고 추후 상황

을 봐가면서 다시 검토하기로 하였음 

 

4.2 접착 강도 

 

중앙회 단체표준심의회 1차 심의결과를 검토 반영하여 보완 하였음 

 

4.3 충격 강도 

 

충격 강도의 기준(25± 0.1)mm는 생산되고 있는 제품에서 시험편을 조합에서 채취하여 한국건설환

경시험연구원에 시험을 의뢰한 결과(40 mm 에서 파손, 30 mm 에서는 이상없음)에 따라 최종 심사위

원회에서 심의 시 만장일치로 체택함 
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